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RESUMEN 
En esta propuesta para el aseguramiento de la calidad se evaluó como 
implementar la herramienta de mejora continua 5s en los almacenes de los talleres 
aeronáuticos de reparación en Bogotá D.C - Colombia., con la finalidad de tener 
un control y correcto almacenaje de todas las herramientas e insumos que 
intervienen en el mantenimiento que realizan los diferentes talleres reparadores, 
para así garantizar un servicio seguro a todos los usuarios del transporte aéreo.  
 
Se diagnosticó que no se realizaban los debidos controles y verificación de los 
componentes que entraban al almacén generando problemas económicos, retraso 
en la reparación, entrega a tiempos inadecuados y ocasionando no poder 
garantizar su aeronavegabilidad. Al implementar la metodología propuesta se 
logró reducir significativamente el tiempo de búsqueda a 180 segundos resultado 
significativo a comparación del inicial, también otro logro significativo fue la 
recepción de los componentes con su trazabilidad correspondiente según el 
motivo de su ingresa al taller.  
 
Palabras claves: aviación, taller aeronáutico de reparación, herramienta de 
mejora continua, 5s, componentes, mantenimiento y almacén.  
ABSTRACT 
In this proposal for quality assurance we evaluated how to implement the 5s 
continuous improvement tool in the warehouses of the aeronautical repair shops in 
Bogotá DC - Colombia, in order to have a control and correct storage of all the 
tools and Inputs that intervene in the maintenance carried out by the different 
repair shops, in order to guarantee a safe service to all users of air transport. 
It was diagnosed that the necessary controls and verification of the components 
that entered the warehouse were not carried out, causing economic problems, 
delayed repair, delivery at inadequate times, and unable to guarantee its 
airworthiness. When implementing the proposed methodology, it was possible to 
significantly reduce the search time to 180 seconds, a significant result compared 
to the initial one. Another significant achievement was the reception of the 
components with their corresponding traceability according to the reason for their 
entry into the workshop. 
Keywords: aviation, repair service center, continuous improvement, five S, 
component, maintenance and warehouse.  
INTRODUCCIÓN 
La necesidad de poseer un control y correcto almacenaje de todas las 
herramientas e insumos que intervienen en el mantenimiento que realizan los 
talleres reparadores de los diferentes componentes de la aeronave, se hace cada 
vez más importante y un trabajo de mucho cuidado para la Unidad Administrativa 
Especial Aeronáutica Civil Colombiana, como ente regulador. 
 
El almacenamiento es una actividad que tiene por objeto ocuparse de los 
materiales que la empresa maneja, conserva y utiliza para la obtención de sus 
fines productivos. Por consiguiente la adecuada administración de estos; puede 
evitar en gran medida riesgos muy comunes como son: las caídas, el 
deslizamiento de cargas, los golpes contra objetos, los golpes con las 
herramientas, insumos vencidos o inclusos en pésimas condiciones, ocasionando 
inseguridad en el trabajo realizado [1]. 
 
Por otro lado, se evidencia en varias ocasiones que las herramientas que 
intervienen en el mantenimiento no se encuentran con sus correspondientes 
documentos de trazabilidad establecidos por la autoridad aeronáutica, generando 
problemas económicos, retraso en la reparación o entrega de los componentes y 
no poder garantizar su aeronavegabilidad [2]. 
 
Por último, la falta de control en el almacén, de los diferentes componentes o 
consumibles, da para “la proliferación de organizaciones destinadas al tráfico ilegal 
de materiales de aviación ya sean robados o fabricados clandestinamente, se ha 
incrementado notablemente en la última década” [3]. Por supuesto, esto reduce 
los costos en el mantenimiento, sin tener en cuenta el riesgo que esta práctica 
delictiva puede encaminar [3].   
 
La Unidad Administrativa Especializada de Aeronáutica Civil, U.A.E.A.C y los TAR, 
sigla de Taller Aeronáutico Reparador, tiene un propósito en común y es la 
seguridad del avión, para así brindar un servicio seguro a todos los usuarios del 
transporte aéreo. Por lo tanto es importante realizar la correcta gestión de cada 
herramienta que se usa en el mantenimiento de las diferentes partes, desde el 
momento de la recepción al almacén hasta el retorno nuevamente al servicio [4]. 
 
El correcto manejo en los almacenes aeronáuticos ayuda a mitigar los accidentes 
que a diario se presentan en el escenario mundial, según estadísticas de la Unión 
Europea para el año 2008, las fallas mecánicas según los expertos, es la segunda 
causa más común de este tipo de accidentes con un 20% de los casos, para ello 
se realiza un mantenimiento exhaustivo de todos los componentes, con una 
revisión obligatoria antes de su operación, con el propósito de evitar cualquier tipo 
de error mecánico; muchas veces estas irregularidades están asociadas al 
material utilizado para la reparación o por falta de trazabilidades [5].    
 
Todas estas falencias, se presentan a pesar de las normas existentes por parte de 
la Aeronáutica Civil. Por tal motivo, se requiere de una administración efectiva de 
las materias primas y consumibles, así como de los componentes en proceso de 
mantenimiento y terminados. El seguimiento presenta una oportunidad de mejora 
en el control de inventarios y también para evitar accidentes catastróficos en la 
aviación.  
 
En esta investigación se plantea la propuesta de implementación de la 
herramienta de mejora continua 5s en los almacenes de los talleres aeronáuticos 
de reparación en Bogotá. De manera que con los resultados obtenidos se amplié 
la cultura de calidad en los TAR, para aumentar la satisfacción del cliente, por otro 
lado, determinar las semejanzas y diferencias de la norma ISO 9001: 2015 y los 
reglamentos aeronáuticos colombianos RAC, para finalmente, demostrar las 
ventajas de implementación de la herramienta de mejora continua 5s en los 
almacenes de los talleres aeronáuticos.  
 
1. MATERIALES Y MÉTODOS  
 
La metodología para la investigación fue un diseño correlacional de tipo mixto, se 
desarrolló en cinco pasos. El primero de estos fue el diagnóstico y revisión 
Bibliográfica, seguido por el desarrollo de la herramienta; posteriormente, la 
realización de la propuesta de implementación de la herramienta, con sus 
respectivos resultados, y finalmente, su análisis y conclusiones. 
 
La investigación se desenvolvió en un Taller Aeronáutico de Reparación de la 
ciudad de Bogotá. Este funciona 8 horas diario, siete días a la semana, presta 
servicio de mantenimiento y reparación en diferentes categorías de Instrumentos 
clase I, II, III, IV, Radio y Navegación clase I, II, III y accesorios clase I, II y III, 
según el certificado de funcionamiento emitido por la entidad reguladora [6]. 
  
1.1. DIAGNOSTICO  
 
Los talleres aeronáuticos de reparación en su compromiso por la mejora continua, 
proponen por medio del responsable la posibilidad de incorporar medidas que 
redunden en la optimización de la gestión del almacén y del trabajo diario de las 
personas en la organización.  
 
En el Almacén se desarrollan tareas específicas como: recepción, 
almacenamiento, embalaje y envío, de todos los componentes a los que se le 
realizan mantenimiento. A parte de las medidas reglamentarias impuestas por el 
ente aeronáutico regulador. También la gestión de almacenes es ampliamente 
contemplada en la ISO 9000; Desde la recepción de mercancías hasta su salida 
[7].  
 
Pensando en la conservación de los productos, la ISO 9000 normalizó las 
actividades desarrolladas en el almacén, así como las zonas que una empresa 
debe habilitar para el aseguramiento de su sistema de calidad. La norma implica el 
cumplimiento de otros aspectos como: identificación de productos, y la trazabilidad 
de los mismos [7]. 
 
Se propone dar un paso más y analizar la propuesta de implantar la herramienta 
de mejora continua 5s, para lograr alcanzar un mayor grado de eficiencia en el 
área de almacén.  
Se observó que los factores que influye más en los despilfarros, es el 
poco orden, organización, limpieza, hábito y disciplina, por lo tanto la 
propuesta de implantar la metodología 5s. Con dicha metodología se 
creará un grupo de trabajo desde jefes a operarios, en los cuales 
todos cooperaran [8].  
 
1.2. FUNDAMENTO TEÓRICO  
La productividad y la eficiencia son objeto de una búsqueda 
constante por parte de las empresas modernas, y su consecución es 
la finalidad de la técnica japonesa de las 5 “S”. El método de las 
cinco “S” para aumentar la productividad forma parte del conocido 
método Toyota, cuyo origen se ubica en Japón, durante las décadas 
de 1950 y 1960, en plena expansión japonesa tras la Segunda 
Guerra Mundial. El método Toyota fue adaptado posteriormente en 
Occidente bajo el término inglés, Lean Manufacturing o la táctica Just 
In Time (JIM) (…) Cuando Sakichi y Kiichiro Toyoda, así como el 
ingeniero Taiichi Ohno inventaron esta metodología, buscaban la 
alternativa a la cadena de montaje de Henry Ford, el denominado 
método fordista, que en aquel momento empezaba a estar obsoleto y 
a ser fuente de conflictos laborales y sociales [9]. 
El método de las “5S”, es una de las técnicas de gestión que desarrolla una nueva 
manera de realizar las tareas en una organización basada en cinco principios 
básicos. Con el objetivo de lograr lugares de trabajo mejor organizados, 
ordenados y limpios de forma permanente para lograr una mayor productividad y 
un mejor entorno laboral [10]. 
 
El nombre - Las “5S” - proviene de las palabras que lo caracterizan, 
las cuales, en la transcripción fonética de los ideogramas japoneses 
al alfabeto latino como se muestra en la tabla 1, comienzan con “S”, 
ellas son [11]: 
 
Tabla 1.Representación de las 5S. 
Japonés Español Concepto 
Seiri Clasificación  Separar innecesarios; es decir 
eliminar del área de trabajo lo 
que sea inútil.  
Seiton  Orden  Situar necesarios; organizar el 
área de trabajo de forma eficaz 
Seiso Limpieza Suprimir suciedad mejorar el 
nivel de limpieza del lugar.  
Seikestsu Higiene y visualización  Señalizar animalias; prevenir 
la a parición de la suciedad.  
Shitsuke Disciplina y compromiso   Seguir mejorando; fomentar 
los esfuerzos en este sentido.  
Fuente: Las 5S, herramientas de cambio, 2013 [11]. 
 
La estrategia de las 5S es una sencilla herramienta de mejora continua que a 
menudo las personas no le dan la suficiente importancia, sin embargo, la 
implementación de esta en los talleres reparadores aeronáuticos produce un 
cambio beneficioso por su sencillez y efectividad. Mejorando aspectos como: la 
calidad en los productos, se eliminan los tiempos muertos, reducción de costos, 
mejora la seguridad, ambiente de trabajo favoreciendo el desarrollo de la 
comunicación y permitiendo el crecimiento organizacional [12]. La aplicación de 
esta técnica requiere el compromiso principal de los gerentes para obtener 
resultados a corto plazo [13].  
 
1.3. RECOLECCIÓN DE INFORMACIÓN 
Para analizar las condiciones iniciales del almacén se tomó en cuenta un 
cuestionario de auditoria 5S que fue utilizado por D. Rodríguez [14], por lo cual 
para cada pilar se desarrollaban 5 preguntas, las cuales eran ponderadas en una 
escala de 0 a 4 en la cual 0 representa muy malo, 1 representa malo, 2 representa 
promedio, 3 representa bueno y 4 representa muy bueno. En la tabla 2 se muestra 
los resultados obtenidos de la evaluación antes de la implementación.  
Tabla 2. Evaluación Inicial 5S. 
Pilar Calificación Máximo % 
Clasificación 10 20 50 
Orden 8 20 40 
Limpieza 12 20 60 
Higiene y 
visualización 
6 20 30 
Disciplina y 
compromiso   
5 20 25 
Total  41 100 41 
Fuente: Elaboración propia, 2016. 
 
1.4. IMPLEMENTACIÓN  
La implementación de las 5s, sirve para gestionar el lugar de trabajo así como la 
incorporación del mantenimiento autónomo. Son fáciles de realizar pero difícil de 
llevarlo a la ejecución porque es complicado infundir buenos hábitos y la cultura 
que esta genera. Hacerlo requiere conciencia de la misión de estos y los esfuerzos 
de mejora implicadas.  
Las 5s son bloque sobre los cuales se puede mejorarla la gestión del almacén en 
los talleres aeronáuticos, el control visual y en algunos casos apoyar al just in time 
(Jit). Además de una mayor seguridad en la realización de las tareas tanto para el 
técnico como para la maquina obviamente para el producto/servicio. Los dos 
pilares más importantes son la organización y el orden [15].  
Es común encontrar un taller donde los técnicos trabajan en un área lleno de 
suciedad, polvo y aceite. La búsqueda de piezas, herramienta y repuestos se 
considera como parte de su trabajo operativo, idea totalmente errada dicho tiempo 
no agrega valor al mantenimiento, sino que genera una demora en este. Es más, 
se valora positivamente aquellos técnicos que saben dónde encontrar los 
elementos de trabajo [16].   
La característica de un almacén viene dada porque cada mercancía 
tiene un espacio definido. La mercancía puede ser localizada 
fácilmente con la limitación que se desaprovecha el espacio de 
almacenamiento debido a que este no es ocupado por otra mercancía 
[17]. 
 
1.4.1. Seiton – Ordenar 
 
La práctica del Seiton pretende ubicar los elementos necesarios en 
sitios donde se puedan encontrar fácilmente para su uso y 
nuevamente retornarlos al correspondiente sitio. Las metodologías 
utilizadas en Seiton facilitan su codificación, identificación y 
marcación de áreas para facilitar su conservación en un mismo sitio 
durante el tiempo y en perfectas condiciones. Desde el punto de vista 
de la aplicación del Seiton en un equipo, esta "S" tiene como 
propósito mejorar la identificación y marcación de los controles de la 
maquinaria de los sistemas y elementos críticos para mantenimiento 
y su conservación en buen estado [18]. 
 
En los almacenes el Seiton tiene como propósito facilitar la búsqueda de los 
elementos, mejorar el control visual de los mismos y la eliminación de la pérdida 
de tiempo en la búsqueda de los componentes, ya sea para su mantenimiento o 
entrega al cliente. Un sitio de trabajo debe estar completamente ordenado antes 
de aplicar cualquier tipo de estandarización. Inicialmente, se ubicararón los 
elementos en el almacén de acuerdo con su periodicidad de uso, posteriormente, 
los elementos de uso no frecuente se almacenaron fuera del lugar, si los 
elementos se utilizan juntos, se almacenan juntos y por último, el lugar de 
almacenamiento debe ser más grande que las herramientas para retirarlos y 
colocarlos con facilidad. 
 
Una vez que se ha decidido las mejores localizaciones, es necesario un método 
para identificar estas localizaciones y así facilitar un control cuantitativo de estos. 
El método utilizado en el taller es la identificación con letreros de todas las partes 
en que está dividido el almacén donde se aclara la ubicación de los elementos, 
materiales y componentes según su condición según se muestra en la figura 1, 
esta división se realiza, teniendo en cuenta el MPI- Manual Procedimiento de 
Inspección establecido por la Aeronáutica Civil como requisito para los talleres 
reparadores [19]. 
 
 
Figura 1. Distribución del almacenamiento con tarjetas 
Fuente: Elaboración propia, 2016. 
 
1.4.2. Seiso – Limpiar 
 
El Seiso debe implantarse siguiendo una serie de pasos que ayuden 
a crear el hábito de mantener el sitio de trabajo en correctas 
condiciones. El proceso de implantación se debe apoyar en un fuerte 
programa de entrenamiento y suministro de los elementos necesarios 
para su realización, como también del tiempo requerido para su 
ejecución [20].  
 
Paso 1. Campaña o jornada de limpieza 
 
Es muy frecuente que las empresas realice una campaña de orden y limpieza 
como un primer paso para implantar las 5 S. En esta jornada se eliminan los 
elementos innecesarios y se limpia el equipo, estantes, herramienta, bancos etc., 
como se muestra en la figura 2. Esta clase de limpieza no se puede considerar un 
Seiso totalmente desarrollado, se trata de un inicio y preparación para la práctica 
de la limpieza permanente. Esta jornada de limpieza ayuda a obtener un estándar 
de la forma como deben estar los equipos permanentemente.  
 
Paso 2. Planificar el mantenimiento de la limpieza.  
 
El almacenista realizo una programación de limpieza en el almacén. Esta 
programación se publicó en la cartelera informativa del taller en el que se muestra 
la periodicidad, responsable y tarea a realizar.  
 
Paso 3. Preparar elementos para la limpieza.  
 
Los elementos de limpieza se ubicaron en un lugar de fácil acceso para 
encontrarlos y devolver. Al personal se le comunico sobre el uso de estos 
elementos desde el punto de vista de la seguridad y conservación de estos. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura 2. Jornada de limpieza en el almacén 
Fuente: Elaboración propia, 2016. 
 
1.4.3. Seiri – Clasificar  
 
Identificar elementos innecesarios  
 
El primer paso en la implantación del Seiri consistió en la identificación de los 
elementos innecesarios en el almacén. En este paso se emplearon las siguientes 
ayudas:  
Lista de elementos innecesarios 
 
Esta lista permitió registrar el elemento innecesario, su ubicación, cantidad 
encontrada, posible causa y acción sugerida para su eliminación. Esta lista fue 
empleada por el almacenista, durante el tiempo en que se ha decidido realizar la 
campaña Seiri  
 
Tarjetas de color 
  
Teniendo en cuenta la circular CI-5103-082-07 Rev. 1, se exige a los talleres 
reparadores el manejo de diferentes tarjetas de colores, para tener un control de 
los componentes según su estado y establece clasificación de estos de la 
siguiente manera dentro del almacén: 
 
Tarjeta Blanca: Usada sólo para identificación de la unidad y del 
cliente. Será completada por el Supervisor del Taller o un técnico 
designado; e indica que el elemento fue desmontado 
circunstancialmente (por ejemplo: para ganar acceso); pero que está 
en servicio. 
Tarjeta Verde: Se adjunta a la unidad o parte que requiera 
reparación o ensayo e incluye el motivo por el cual requiere 
mantenimiento.  
Tarjeta Amarilla: Se adjuntan a las unidades completas, que han 
recibido la inspección final y están aprobadas para volver al servicio. 
La liberación de mantenimiento está impresa o se sella en el dorso 
de la tarjeta. Esta liberación estará firmada exclusivamente por un 
inspector. 
Tarjeta Roja: Se adjunta a las partes rechazadas, pendientes de la 
disposición final. Si hubiera grandes cantidades de partes 
rechazadas, éstas podrán ser colocadas en un contenedor especial, 
indicando "Partes Rechazadas". Esta tarjeta debe ser siempre 
completada por un inspector. [19] 
 
Control e informe final 
 
Se realizó un informe para el registró y se informó el avance de las acciones 
planificadas, como las que se implantaron y los beneficios aportados. El 
almacenista preparo este documento y lo publico en el tablón informativo sobre el 
avance del proceso 5 S.   
 
1.4.4. Seiketsu – Higiene y visualización 
 
Seiketsu es la etapa de conservar lo que se ha logrado 
implementando las tres primeras "S". Esta cuarta S está fuertemente 
relacionada con la creación de los hábitos para conservar el lugar de 
trabajo en perfectas condiciones [21].  Para la implementación del 
Seiketsu se requirió los siguientes pasos: 
 
Paso 1. Asignar trabajos y responsabilidades. 
  
Para mantener las condiciones de las tres primeras S´s, el almacenista y todo el 
personal del taller, tuvieron que conocer exactamente cuáles eran sus 
responsabilidades sobre lo que tiene que hacer, cuándo, dónde y cómo. Para 
tener resultados satisfactorios. Las ayudas que se emplean para la asignación de 
responsabilidades son: Programación de limpieza preparada en Seiso y tablón de 
gestión visual para registrar el avance de cada S implantada. 
 
Paso 2. Integrar las acciones Seiri, Seiton y Seiso en los trabajos de rutina.  
 
El estándar de limpieza de mantenimiento autónomo facilita el 
seguimiento de las acciones de limpieza, lubricación y control de los 
elementos de ajuste y fijación. Estos estándares ofrecen toda la 
información necesaria para realizar el trabajo. El mantenimiento de 
las condiciones debe ser una parte natural de los trabajos regulares 
de cada día [22]. 
 
1.4.5. Shitsuke – Disciplina 
 
La práctica del Shitsuke pretende logra el hábito de respetar y utilizar 
correctamente los procedimientos, estándares y controles 
previamente desarrollados. Un técnico se disciplina así mismo para 
mantener "vivas" las 5 S, los beneficios y ventajas son significativos. 
Una empresa y sus directivos estimulan su práctica, que trae mejoras 
importantes en la productividad de los sistemas operativos y en la 
gestión [23]. 
 
Hay sólo un camino para adaptarse al cambio constante: convertirse 
en una organización de aprendizaje continuo. Para esto es necesario 
dominar las Cinco Disciplinas que plantea Peter Senge, éstas son: 
Dominio Personal, Trabajo en Equipo, Visión Compartida, Modelos 
Mentales y Pensamiento Sistémico crear el espacio de entrega y 
respeto a los estándares y buenas prácticas de trabajo [24]. 
 
El Dr. Kaoru Ishikawa manifestaba que estos procesos de creación 
de cultura y hábitos buenos en el trabajo se logran preferiblemente 
con el ejemplo. No se le puede pedir a un mecánico de 
mantenimiento que tenga ordenada su caja de herramienta, si el jefe 
tiene descuidada su mesa de trabajo, desordenada y con muestras 
de tornillos, juntas, piezas y recambios que está pendiente de 
comprar [25].  
 
Para crear las condiciones que promueven o favorecen la Implantación del 
Shitsuke la gerencia tuvo que realizar las siguientes actividades: inicialmente se 
capacitó al personal sobre la herramienta de mejora continua 5 S y mantenimiento 
autónomo, suministró los recursos para la implantación generando motivación y 
participación directamente en la promoción de sus actividades, también se 
visualizó el ejemplo demostrando su compromiso por la implantación de las 5 S y 
finalmente realizar las auditorias de rutina establecidas. 
 
Para Implantación del Shitsuke los él almacenista y todo el personal del taller tuvo 
que realizar las siguientes actividades: colaborar en su difusión del conocimiento 
empleando las lecciones aprendidas, diseñar y respetar los estándares de 
conservación del lugar de trabajo, participar en la formulación de planes de mejora 
continua para eliminar problemas y defectos del equipo y áreas de trabajo y 
concluyendo la participar activamente en la promoción de las 5 S. 
 
2. DISCUSIÓN  Y RESULTADOS 
 
Teniendo en cuenta que el taller no cuenta con un sistema de gestión 
implementado los logros alcanzados reflejan la eficacia de la implementación de la 
herramienta de mejora continua las 5s. Los resultados obtenidos en el ambiente 
físico, fue notable desde el más simple detalle. El cambio fue observado tanto por 
el cliente interno como el cliente externo del TAR. A continuación se describen las 
mejoras obtenidas después de la implementación.  
 
En primer lugar hay que resaltar el compromiso del personal técnico, 
administrativo y gerencial, que durante la implementación de esta herramienta de 
mejora continua ha tenido una evolución importante y favorable en su 
conocimiento acerca de la metodología 5s. Para esto se emplearon dos momentos 
evaluativos antes de la implementación y otra después que obtuvieron la 
capacitación acerca de este tema, como se muestra en la figura 3.  
 
 
Figura 3. Personal técnico, administrativo y gerencial en 
Capacitación de la metodología 5S. 
Fuente: Elaboración propia, 2016. 
En el segundo examen se evidencia el incremento del conocimiento sobre la 
metodología con un 56%. Es un porcentaje significativo a comparación con el 
primer momento evaluativo con un porcentaje del 18%. Esto demuestra el 
compromiso e interés de todo el personal por el crecimiento del taller. Sin dejar a 
un lado el papel que ha desempeñado el gerente con el buen ejemplo.  
 
Otro resultado obtenido fue la reducción del tiempo de búsqueda y entrega de la 
herramienta, componentes o consumibles. Eran comunes las demoras en la 
búsqueda de los diferentes componentes por motivos que no se encontraban en 
un lugar definido dentro del almacén. Por lo tanto se decidió calcular este 
indicador para tratar de reducir el desperdicio de movimiento que no agrega valor 
al producto. Para lo cual se realizaron tomas de tiempo, determinando que en 
promedio el almacenista se demoraba 900 segundos en buscar del componente.  
 
Luego de la implementación del programa 5s, se volvió a medir este indicador 
arrojando que en promedio el almacenista se demora 180 segundos en buscar la 
herramienta, logrando una reducción, tiempo significativo que podría ser utilizado 
en otras actividades.  
 
Se continua con otro resultado obtenido fue la mejora en el Indicador de Calidad 
que hace referencia a componentes con recibidos con trazabilidad completa 
versus la totalidad de componentes recibidos en el taller. Para calcular este 
indicador se utilizaron los reportes de entradas de componentes, herramienta e 
insumos al almacén, en el cual se escribe los componentes en qué condiciones 
llegan y teniendo en cuenta esta anotación se verifica la trazabilidad del mismo. Es 
importante resalta que este indicador aumentó un 36% a lo largo del proceso de 
implementación de las 5 s.  
 
Finalmente los resultados obtenidos del indicador de las 5s, fueron relevantes 
porque se realizó un check list de los 5 pilares dentro de la del almacén como se 
muestra en la tabla 3. Obteniendo un resultado del 63% a comparación de la 
evaluación inicial con un 41% debido a que se implementaron indicadores de 
lugar, se señalaron espacios para la ubicación de cada componente según el 
trabajo a realizar, se limpió toda el área, se estandarizaron formatos de 
verificación de limpieza, y auditorías. 
 
Tema Calificación 
inicial 
Calificación 
final 
Tiempo en búsqueda de 
componentes 
900seg. 180seg 
Conocimiento de la metodología 5s 18% 56% 
Equipos y herramientas en su lugar 20% 100 
Componentes, insumos y 
herramienta con su trazabilidad 
correspondiente según el motivo de 
su ingresa al taller.  
 
60% 
 
96% 
Programación de aseo 30% 100% 
Compromiso de los técnicos  30% 54% 
Compromiso de la gerencia  25% 60% 
Resultado de auditoría realizada 26% 56% 
Limpieza del almacén  25% 100% 
Identificación  60% 100% 
Control de registros de componentes 59% 93% 
Seguridad del lugar 38% 90% 
Total  41% 63% 
Tabla 3. Check list de los 5 pilares 
Fuente: Elaboración propia, 2016. 
 
3. CONCLUSIONES 
 
Luego de la implementación de la metodología de las 5s en área de almacén se 
obtuvo un gran cambio en la forma de trabajar a lo que comúnmente se estaba 
acostumbrado. Esto ayudo a que se tenga una nueva cultura organizacional que 
va desde el personal encargado del almacén hasta la alta gerencia. Se logró 
incrementar progresivamente el desempeño y la eficiencia del personal gracias a 
la responsabilidad y compromisos de ellos, alcanzando reducción en el tiempo en 
búsqueda oportuna del componente.  
 
El liderazgo de la implementación del programa fue notorio por parte del gerente 
general, seguido por el responsable del almacén. Fue muy efectiva, debido a que, 
este se involucró en el programa y se comprometió por la mejora y se lo transmitió 
indirectamente a los trabajadores.  
Durante su implementación, se cruzaron inesperadamente con las actividades 
misionales del taller, sin embargo, se realizó de forma constante y metódica, 
volviendo a planificarla sobre la marcha para no disminuir el entusiasmo de los 
trabajadores y hacerles caer en cuenta que lo planificado es importante. 
Se adicionó en la auditoria interna del taller, que es reglamentaria por el ente 
regulador de la aviación en Colombia la Aeronáutica Civil, la auditoria 5s con el fin 
de medir el cumplimiento del programa y mantener el control a través de un 
seguimiento panificado para lograr que la metodología no decaiga. Estableciendo 
parámetros específicos como: tiempo de búsqueda del componente, conocimiento 
de la metodología 5s, trazabilidades completas, auditorias 5s.  
 
Con este estudio, se llegó a la conclusión de que es muy importante que cada 
empleado que pertenece a una empresa deba estar dispuesto a mejorar sus 
niveles de calidad así como su puesto de trabajo y el compromiso en equipo. 
 
Se asignaron responsabilidades, autoridades y tareas a todos los colaboradores 
de la empresa, se capacitó obteniendo finalmente un resultado significativo del 
56% a comparación de la prueba inicial con el 18%, demostrando que si es posible 
generar cultura organizacional a pesar de la resistencia al cambio de algunos 
empleados.  
 
Y finalmente, para el taller aeronáutico reparador fue de gran importancia haber 
implementado la herramienta de calidad de las 5”S” en el área del almacén, 
porque se obtuvieron resultados positivos, lo cual, ayudó a disminuir la pérdida de 
tiempo y a incrementar la calidad en el producto gracias a los cuidados que se 
pusieron a través de las enseñanzas impartidas. “Las 5 S no son una moda, ni el 
programa del mes, sino una conducta de vida diaria” [26]. 
 
REFERENCIA BIBLIOGRÁFICA 
[1]      J. Guasch, “Riesgos en el almacenamiento de materiales,” pp. 2–10, 2012. 
[2]      J. Melorose, R. Perroy, and S. Careas, “No Title No Title,” Statew. Agric. L. 
Use Baseline 2015, vol. 1, 2015. 
[3] Apta, “Comercialización Clandestina: UNIDADES y REPUESTOS 
AERONÁUTICOS,” RECUPERADO EL 20 DE SEPTIEMBRE 2016, DESDE 
http://www.aviones.com/comercializacion_clandestina.html. 
[4] L. Alberto and R. Valbuena, “POR FACTOR HUMANO EN LAS 
ORGANIZACIONES,” 2004. 
[5] D. R. Tobergte and S. Curtis, “SISTEMA DE GESTIÓN DE CALIDAD 
(HSEQ) EN AVIACIÓN,” J. Chem. Inf. Model., vol. 53, no. 9, pp. 1689–1699, 
2013. 
[6]  RAC 4. NORMAS DE AERONAVEGABILIDAD Y OPERACIÓN DE    
AERONAVES (2013). RECUPERADO EL 03 DE NOVIEMBRE 2016, 
http://www.aerocivil.gov.co/AAeronautica/Rrglamentacion/RAC/Biblioteca%2
0Indice%20General/RAC%20%204%20-
%20Normas%20de%20Aeronavegabilidad%20y%20Operaci%C3%B3n%20
de%20aeronaves.pdf 
[7] C. Gestión, I. A. La, and G. Del, “CAPITULO 2. Gestión del almacén. 2.1.-,” 
pp.      12–25. 
[8]      Capítulo 5. Desarrollo e implantación. (2005). 
[9]       S. Bertolotti, “EL MÉTODO DE LAS 5S DE TOYOTA: PRODUCTIVIDAD Y 
EFICIENCIA,” RECUPERADO EL 08 DE OCTUBRE 2016, DESDE 
http://comunidad.iebschool.com/iebs/emprendedores-y-gestion-
empresarial/metodo-de-las-5-s/ 
[10]  Comité Nacional de Productividad e Innovación Tecnológica. (2008). 
Herramientas de Mejora 5´S, 75. Retrieved 
fromhttp://www.sal.itesm.mx/incubadora/doc/herramientas_japonesas.pd. 
[11]    Las 5S, herramientas de cambio. (2013). 
[12]    Sura, A. R. P. (2010). Importancia de la implementación de un programa de    
orden y aseo. 
[13]    Rojas, J. (2013). Las Herramientas Básicas De Mejora De La Calidad De 
Vida. Retrieved from   
http://www.ponce.inter.edu/empleo/OPUSCULOS/EMPLEO/LAS 5 S en el 
Area de Empleo.pdf 
[14]   D. Rodríguez, Implementación de la Metodología de Mejora 5S en una 
Empresa Litográfica, Tesis, Facultad de Ingeniería Mecánica y Ciencias de 
la Producción, Escuela Superior Politécnica del Litoral, 2002. 
[15]  Espejo, L., & Dni, R. (2010). HERRAMIENTAS Y TÉCNICAS DE 
ARTÍCULOS DE ESCRITURA” por Leonardo Espejo Ruiz. 
[16]     Antecedentes, C., & Aeroespacial, L. A. I. (1993). Capitulo 2. Antecedentes 
2.1. 4–81. 
[17]   López, L. S. (2013). Implementación de la metodología 5’S en el área de 
almacenamiento de materia prima y producto terminado de una empresa de 
fundición, 1–114. Retrieved from 
http://bdigital.uao.edu.co/bitstream/10614/5866/1/T03822.pdf 
[18]    Vanegas, D. M., & Vanegas, D. M. (2011). Universidad Tecnológica de       
Querétaro, 1–80. 
[19]   Informativa, C., & Talleres, (2010). Circular informativa guía para el 
desarrollo y evaluación de los manuales de procedimientos de inspección 
de los talleres (MPI). 
[20]    Aseo y Trabajo & Ambiente, M. (2002.). Programa de orden y aseo: 1–16. 
[21]     Las 5 S´s – la cuarta: SEIKETSU o Estandarizar (2009).  
[22]     Montaño, J. (2016) La calidad es más que ISO 9000. 
[23]  CREO. (n.d.). Las 5 S Una Herramienta de Reducción de Costes, 17.  
Retrieved from http://www.femeval.es/informesymanuales/Documents/i-
CREO LAS 5 S/files/las 5 s - una herramienta de reducción de costes.pdf 
[24]    León, R., Tejada, E., & Yataco, M. (2003). Las Organizaciones Inteligentes. 
Notas Científicas,   6(2), 82–87. 
[25]    Carrillo, R. (2007). La estrategia de las 5s. 
[26]    Ibarra Zerón, S. (2010). Implementación de las 5.  
 
 
 
 
 
 
 
 
